Werkstatthandbuch DEUTZ totoren F L 812

= e n

Die bisherigen Bauarten F 2-6 L 812 sind
weiterentwickelt worden. Im folgenden
sind die Abweichungen, die den Kolben
betreffen, der Ausfiihrungen gegeniiber-
gestellt.

1. Kolben.

Die Kolben sind auf dem Boden mit einer
Kenn=MNummer versehen und lassen sich
auch durch duflere Ansicht unterscheiden.

a) K 14 = B12, Siehe Bild A-85 links
b) K 41 = 812 "Neu". Siehe Bild A-85 rechts
¢} Ohne Stohleinlage = 812. Siehe Bild A-86

d) Mit Stahleinlage = 812 "Neu".
Siehe Bild A-87

2. Kolbenringe.

Die Ringbestiickung ist unterschiedlich.
Betroffen sind jedoch nur der 1. Verdich-
tungsring und der Schlauchfederring.

a) Minutenring (TOP), feroxiert = 812,

Schlauchfederring, feroxiert = 812.
Siehe Bild A-88 links

b) Rechteckring, verchromt = 812 "Neu",

; Sehlauchfederring, verchromt = 812 "Neu".
= Siehe Bild A-BB rechts
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14, Kolben vermessen

Entsprechend der zuldssigen Ubermafigrsie
fur Zylinder steht eine Kolben-Ubermafi-
stufe zur Yerfigung. Toleranzen siehe Tech-
nische Daten.

Werkzeug: Fuhllehre.
Achtung: Der Kolbendurchmesser ist
auf dem Rolbenboden eingeschlagen.

812 | 812 "Neu"

Normal - MNormal -
grofle 94,92 @ | grale 94,96 0

Ubergrafe 95,42 f | UbergroBe 95,46
Siehe Bild A-89

1. Gereinigten Kolben auf Beschadigung
bzw. augenfdlligen VerschleiB, auch im
Kolbenbolzenauge, priifen.

2. Kolbenringspiele vermessen.
Siehe Bild A-90

a) Kolbenringspiel axial in den MNuten
nachmessen. Siehe Bild A-91

b) Spiel des Kolbenringstofles ausmessen.
Siehe Bild A-92
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13, Zylinder vermessen

Zylinder kénnen einmal nachgeschliffen
werden, Grundmafl 95,0 mm @, Uberman
95,5 mm @.

Werkzeug: ZylindermeBuhr mit EndmaB
o5 mm, fuﬂenmikmmefer 50 - Too mm.
1. Verschleill der Zylinderlauffldache qus-
messen. (ZylindermeBuhr mit AuBenmikro-

meter, auf das entsprechende Nennmaf
eingestellt) Siehe Bild A-93

Achtung: Jeweils vier Punkte in Fahrt-
richtung "a" und vier Punkte quer zur
Fahrtrichtung "b" ausmessen.

Siehe Bild A-94

2, Abmafle in Merkblatt eintragen, Ein
Verschleil} darf in keinem Fall 0,30 mm
Uberschreiten. Entscheidend ist das Start-
verhalten.

Achtung: Nachzuschleifende Zylinder miss-
sen unter Yorspannung ausgeschliffen und
gebohnt werden. Das Spannen ist mit nor-
malen Zylinderkopfschrauben und Distanz-
ringen nach der Anziehvorschrift fur
Schrauben durchzuftibren. Die notwendige
Aufnahmevorrichtung kann selbst angefer-
tigt werden.

wechseln

Werkzeug: Fuhllehre, Haarlineal.

Spezialwerkzeug: Aus- und Einziehvorrich-
tung fur Kolbenbolzenbiichse Nr. 1 812 o6,

1. Kolbenbolzen auf Verschleill Riefen)
prijfen.

2. Spiel des Kolbenbolzens in der Biichse
priifen.

Achtung: Mormalspiel 0,05 bis 0, To mm,
Spielgrenze 0,25 mm. Siehe Bild A-95

3. Verschlissene Kolbenbolzenbiichse mit
Vorrichtung ausziehen. Neue Bichse ein-
ziehen. Siehe Bild A-94

Einbauhinweis: Neuve Kolbenbolzenblchse
- mull bundig mit dem Plevelauge stehen.
Schmierlochiberdeckung beachten.
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Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F L 812

Pleuslstan [ ]
guswechseln

Werkzeug: Ringschlissel SW 19, Feinmelige-
rat mit Melluhr, Mikrometerbigel, Pleuel -
prufgerdt, Waage.

1. Plevellagerverspannung priifen.

Achtung: Die Pleuvellager sind einbaufertig.
Sie werden halbschalig hergestellt und ent-
sprechend den miglichen Untermalistufen der
Plevelzapfen in sechs Abmessungen (Tole=
ranzen siehe technische Daten) geliefert.
Eine MNaochbearbeitung darf keinesfalls durch-
gefihrt werden.

a) Die Wanddicke W eines Normallagers be-
tragt 1,974 mm, sie erhiht sich je Untermali-
stufe um 0, 125 mm_ Siehe Bild A-97

b) Pleuelstange und Plevellagerdeckel sind
gemeinsam gebohrt und zueinander gekenn=
zeichnet, Sie durfen nicht vertauscht werden.
Siehe Bild A-78

c) Plevelstange mit dem zugehsrigen Pleu-
ellagerdeckel verschrauben, Schrauben wie
beim ordnungsgemiBen Einbau nach Anzieh-
vorschrift vorspannen und nachziehen. Die
MNachspannwinkel betragen 30° + 30° + 30°,
Pleuelstange beim Einspannen durch Weich-
metallzwischenlagen vor Beschddigungen
schiitzen. Siehe Bild A-99

d) Feinmelgerdt mit Meluhr mit Hilfe eines

Mikrometerbiigels unter Vorspannung auf
64 mm einstellen. Siehe Bild A-100
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e) Plevelstangenbohrung an mehreren
Stellen Uber Kreuz ausmessen und hierbei
eine eventuelle Verengung, Unrundheit
und Konizitit feststellen. Siehe Bild A-lol

Achtung: Liegen die Messungen in den
Werten &4 bis 64,019 mm, so ist die
Pleuvelstangenbohrung einwandfrei. Wei-
chen die Meflwerte nur geringfugig ab,
so sind zustitzliche Messungen mit einem
eingebauten neuen Lager -sinngemdf wie

beschrieben-"durchzufiihren.

f) Die Lagerbohrung eines Normallagers
betrdgt 60,042 bis 40,081 mm @ im einge-
bauten Zustand. Sie verringert sich je Un-
termalistufe um 0, 250 mm,

Achtung: Liegen die Messungen innerhalb
der [ugerto!ergcmz oder bis max. 0,020 mm
darilber, so kann die Plevelstange weiter-
verwendet werden, andernfalls mufi ein
Austausch erfolgen. Eine Wiederherstellung
der Vorspannung durch Unterlegen oder
durch Abschleifen der Trennfldchen der La-
gerbohrung bzw. Lagerschalenhslften ist
nicht statthaft.

2. Pleuelstange miglichst in einem Pleuel-
Prifgerat auf Parallelitat und Winkligkeit
der Plevellager- und Kolbenbelzenbohrung
priifen. Siehe Bild A-1o2

Achtung: Plevellager und Kolbenbolzen-
BUchse mussen singebaut sein. Eine Ab-
weichung, auf dem Kaliberbolzen gemes-
sen, darf auf 1oo mm Abstand 0, 08 mm
nicht Uberschreiten.

3. Plevelstange auf Riefen, Kerben oder
Druckstellen priifen, Geringe Beschadi-
gungen kénnen in Langsrichtung nachge-
schliffen werden. Siehe Bild A-1o03

Achtung: Bei 4- und 6-Zylinder-Motoren
mussen jeweils alle Plevelstangen eines Mo-
tors einer Gewichtsgruppe entsprechen. Bei
2- und 3-Zylinder-Motoren ist der Einbau
einer Gewichtsgruppe ebenfalls erwiinscht,
aber nicht zwingend. Die Gewichtsgruppen
sind durch Farbpunkte am Plevelkopf ge-
kennzeichnet. Wenn die Farbpunkte nicht
mehr zu erkennen sind, so missen die am
Motor verbleibenden Pleuelstangen ausge-
wogen werden. Siehe Bild A-lo4
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Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F L 812

Achtung: Die Pleuelstange verbleibt im
otor,

Werkzeug: Ringschlussel SW 22, (Spitzzan-
ge), Hei?ahr.
Spezialwerkzeug: Zylinder-Festhaltevor-

richtung Nr. 4871, Spreizring Nr. 4671 A,
Kolbenringspannband Nr. 4652, Anprefi-
und Meliverrichtung Nr, 4495,

1. Festhaltevorrichtung mit Spreizring in
Zylinder einsetzen und Spannmutter an-
ziehen.

2. Mehrere Zylinder entsprechend der Ein-
bavanordnung kennzeichnen.

3. Zylinder cbnehmen. Siehe Bild A-105

e e
Beim £inbau folgende Arbeits- i

1. Zylinderauflageflache auf Kurbelgehau-
se sdubern.

2. Kolben des betreffenden Zylinders auf-
o.T. stellen. Kolbenschaft und Kolbenrin-
ge reichlich mit Motorensl benetzen.

StfBe der Kolbenringe gegeneinander ver-
setzen. Siehe Bild A-loé

3. Rundgummidichtring am FuBl des Zylin-
ders ernevern. Ring mit Fett einsetzen. Es
durfen nur Rundgummidichtringe mit 2 mm
Durchmesser verwendet werden {rot).

4, Vor Aufsetzen des neuen Rundgummi-
dichtringes zwei Ausgleichsringe je 0,2 mm
dick aufsetzen. Voroussetzung sind die Fer-
tigungsabmessungen. Im Falle einer erfolg-
ten Nachbearbeitung der Zylinderauflage
am Kurbelgehtiuse oder an der Zylinder-
kopfauflage sind entsprechend mehr Aus-
gleichsringe unterzulegen (vergleiche

Bild A-55 und A-56). Die Ausgleichsringe
bestimmen dos noch auszumessende Spalt-
maf. In jedem Fall dirfen nur die Origi-
nalringe, die in den Stdrken 0,2 und 0,3 mm
zur Verfugung stehen, verwendet werden.
Siehe Bild A-107

5. Laufflache des Zylinders reichlich mit
Matorensl benetzen,

6. Kolbenringe mit Spezialband spannen.

Siehe Bild A-108




Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F L 812

7. Zylinder aufsetzen und mit leichten
Faustschlégen nach unten treiben.

Achtung: Kolben nicht kippen lassen. Der
Zylinder mufl mit der Seite, an der die
Kihirippen unten stufenweise abgeflacht
sind, auf die Schutzrohrseite gesetzt wer-
den. Siehe Bild A-1c%

8. Kolbenringspannband abnehmen und Zy-
linder bis zur Anlage nach unten setzen,

Achtung: Die Ausgleichsringe disrfen sich
nicht verklemmen, Der aufgesetzte Zy-
linder muB sich von Hand leicht drehen
lassen. SpaltmaB mit Vorrichtung ausmes-

sen (siehe Seite 39). Siehe Bild A-110

19. Kelben gus- und einbauen

Achtung: Die Pleuvelstange verbleibt im
ofor,

Werkzeug: Seegerringzange innen, Kolben-
Fmﬁunﬂl 25 @ (handelsiiblich).
Spezialwerkzeug: Kolbenringaufleger

|{lr. 4857, Dorn fur Kolbenbolzen Nr. 4855.

1. Kolbenringe abnehmen. Siehe Bild A=111

Einbauhinweis: Minutenring (TOP).

Achtung: Im Gegensatz zum Ublichen Ein-
au mit der Kolbenringkennzeichnung nach
oben mull bei allen Motoren F L 812, deren
Drehzahl tber 2350 U/min liegt, der 1. Ver-
dichtungsring mit der Kennzeichnung nach
unten aufgelegt werden, Motoren der Aus-
fihrung F L 812 "Neu" sind anstelle des 1.
Minutenringes mit einem verchromten Recht-
eckring ausgestattet (vergleiche Seite 42).

b) Minutenring (TOP).
c) Minutenring (TOP).

d} Olschlitz-Dachfasenring mit Schlauch-
feder. Siehe Bild A-112
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2. Schlauchfeder fur Olschlitz-Dachfasen-
ring abnehmen. Schlauchfeder am Stof3
trennen und abstreifen, Siehe Bild A-113

3. Beide Sicherungsringe fir Kolbenbolzen
ausfedern,

4, Zum Ausschieben des Kolbenbalzens
Kolben etwas liber Handwirme aufheizen.

Dazu elektrisches Heizband verwenden.,
Siehe Bild A-114

Achtung: Behelfsweise darf der Kolben mit
weicher Flamme angewdrmt werden, Lstlam-
pe, jedoch keinesfalls Schweillbrenner ein-
setzen, Offene Flamme nur auf den Kolben-
boden richten.

5. Kolbenbolzen auvsdricken und Kolben
abnehmen. 5iehe Bild A-115

Der Kolbeneinbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.

Einbauhinweis:

a) Kolben mit der Spitze des Gasfilhrungs-
kenals immer auf Kuhlluftfuhrungsseite des
Motors weisend einbouen. Siehe Bild A-116

b) Vor Einschieben des Kolbenbolzens in
den chne Ringe vorgewtrmten Kolben ei-
nen Sicherungsring einsetzen. Beim Einbau
dann Kolbenbolzen bis zur Anlage ein-
schieben, Sicherungsringe mit der Offnung
nach oben oder unten setzen.
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HandanlaBbare Motoren sind mit einer De-
kompressionseinrichtung im Einspritzpum-
pendeckel ausgestattet. Eine Dekompres-
sionseinrichtung wird in der Regel als kom-
plettes Bauteil ausgewechselt,

Werkzeug: Seegerringzange aullen.

Achtung: Der Einspritzpumpendeckel ist
ausgebaut.

1. Sicherungsring auBien am Deckel aus-

heben. Siehe Bild A-117

2, Komplette Dekompressionseinrichtung
abnehmen. Siehe Bild A-118

Einbauhinweis:

a) Gummidichtring erneuvern,

Siehe Bild A-119

b} Dekompressionseinrichtung gegen die
Druckfederspannung und unter Beachtung
der Fixierung einsetzen und durch den
aullenliegenden Seegerring sichern.

c) Dekompressionseinrichtung eindricken,
MNur in dieser Stellung 1G6t sich der Ein-
spritzpumpendeckel ordnungsgemsfl ein-
bauen, Siehe Bild 4-120
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Werkstatthandbuch DEUTZ Maotoren F L B12
ni i r i
Matortype FlLE1Z2 F2L 812 FaL 812 F4L 812 F&LE1Z
Ventilspiel mm E015 AD)S bei koltem Mator
P
Ventilfiihrung 17+ 0056
Auvfiendurchmesser + 0,045
?A%Ebeerﬁnul::gls E?:ier ) i mit jg 025 mm Obermafl und den glaichen Toleranzen
Bohrung im Zylinderkopf mrt 17+ 00
g?j;?:?m;&_ufen i mit je 0,25 mm UntermaB und den gleichen Taleronzen
Innendurchmesser singepreft mim g+ 0.ms
Ventilschaf &
Durchmesser Einlofd mm T o
Durchmesser Auslofl mm 7.92-0.02
Ventilschafispiel i
Einlaf narmal mm 0.05 bis 0.08
Einlef Grenzwert mm 03
Auslofd normal mim 0,08 bis 0,115
Auslal Grenzwert mm 0.5
Yentilsitzring i
Aufiendurchmeszer normal {Einlaf#} mm 0 e
?E%itiiﬁ:ﬂ?g:er - e mit j2 0,1 mm UbermaB vnd den gleichen Toleranzen
Behrung im Zylinderkapf normal 425+ 025
iEinlafi} H7 mm d i gl s sy 2=
auBendurchmesser normal {Auslafd) mm 37 68-0.02

AuTlendurchmesser —
3 Ubermalstufen

mit je 0,1 mm Obermaf und den gleichen Toleranzen

Bohrung im Zylinderkopf narmal 97 5+ 0,025

[Austafd] HF mm . ¥

Ventilsiszoraite mrm 1.0+ 0.5

Ventilteller A5

Sitzwoinkel Grad

Durchrmgsser Einlafl mim 3700

Durchmesser Auslofl mm 5= 01 2
Randstarke Einlofl mm 15-02

Randstirke Auslafd mm 15-02

Randetéirke Werschleifgrenze £mm 1

Ventilfeder 7

Windungen insgesamt i . e .
Lange ungespennt, normal mm 59 ]
Lunge ungespannl, 54, unter 56 nicht weiter verwenden
Ermicungsgranze mm

Zylinder 95+ 0,022

Bohrung {Hé] nermal mm o3 e

Bohrung Ubermaofistufe mm 95,5+ b.o22

Bohrung VerschleiBgrenze mm +84
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Molortype FiLalz | Fas2 | Faen F4L 812 FéL 812
Kolben
Durchmesser narmal mm 94925007 | R4574-0001)
Durchmesser ObermaBstufe mm 95,425-0,02 | 95474-0521;
Spiel des Kolbens im Zylinder mm 0,075 bis 0,117 / 0,026 bis 0,068 1)
Abstand des Kolbens : ]
vom Zylinderkopt e 14 biz 1,5
Bohrung fir Kelbenbelzen mm = - 35 +0.005
Kolbenbolzendurchmesser mm 5-+0,005
Kolbenringnui ! +0,100 40,140 1}
Heéhe narmal, 1. Ring mm 254002 ! 23401@
Hihe fir Axial-Obermafiring, +0,100 +0,140 1)
1.Ring mm 3 +0120 ! 3 soim
Hohe 2. und 2. Kolbenringnut mm 2,5+n'1m i g g
£0,120 i 0
Hahe Tlringnut 005 +0,170 1}
[Schlzuchfederring) mm 3 o 3 so0m
f"&ﬁf:;‘:;ﬁ;;ﬂ:ﬁ';' ) 0,11 bis 0,142 / 0,30 bis 0,162
2. bis 3. Kempressiansring mim 0,11 bis 0,142 7 0,100 bis 0,132}
Spielgrenze mm 03
Schlouchfederring mm 0,04 bis 0,072 7 0,080 kis 0,1327)
Spielgrenze mm 015/ 020"
Kelbenringe ) {Top) 95x8&.Bx2,5 H 25959 Fe 2)
1, {aberster) Minytenring D 95x88,8x25H 2955 Cr3)
2: bis 3. Minutenring (Top) 95xB6,8x2,5 H 2959 Fe
Sd’IICIUCh tede rring EF;FEQEEE ﬁxaﬁéﬁri;EHngqE‘CFrEa]
Steflspiel Kompressionsringe,
normai mm 045+02 1 035+021)
Siofispiel Grenzwert mim 4
Stofispiel Tlschlitzringe,
normal fmim 0,35+0:s
Stofispiel Grenzwert mm 23
Kolbenbolzenbichse
Bohrung fir Kelbenbolzenbbchse mm 3g+ome
AuBendurchmessar mrm 38,05 +0,0a0
Innendurchmesser eingeprefit mm 35,05+0.046
Spiel des Bolzens in der Bichse,
normal mm 0,050-0101
Spielgrenze mm 025
n::::::g:::piiln siche technische Daten Triebwerk

WFLBI2/FLBI2 Meu”
¥ Bis 2300 W/min {Top) nech oben einbouen; von 2300 bis 2800 U/min [Tep) nach unten einbauen

3 Nur far FLB12 Meu®
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